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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM 
ZUSAMMENTRAGEN VON FLACHEN GEGENSTANDEN 



Die Erfindung liegt im Gebiete der Forderung und Weiterverarbeitung von flachen 
Gegenstanden, insbesondere von Druckprodukten, und betrifft ein Verfahren und ei- 
ne Vorrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, unabhangigen Patentan- 
spriiche. Verfahren und Vorrichtung dienen zum Zusammentragen von flachen Ge- 
5 genstanden, insbesondere von Druckprodukten. 

In der Druckereibranche besteht ein Verfahren zum Zusammentragen darin, je eine 
Mehrzahl von Druckprodukten zu einem Stapel zusammenzufiigen, wobei die in je- 
dem zusammengetragenen Stapel enthaltenen Druckprodukte sich iiblicherweise 
voneinander unterscheiden und wobei iiblicherweise alle zusammengetragenen Sta- 

10 pel im wesentlichen dieselben Druckprodukte in im wesentlichen derselben Reihen- 
folge enthalten. In der Versandraumtechnik werden beispielsweise je eine Mehrzahl 
von fertigen Druckprodukten zu Versandeinheiten zusammengetragen und dann als 
Stapel beispielsweise in eine Folie eingeschweisst. Ebenfalls in der Versandraum- 
technik werden auch verschiedene Beilagen zusammengetragen und dann als Beila- 

15 gen-Stapel in ein Hauptprodukt, beispielsweise in eine Zeitung eingesteckt. Sowohl 
die genannten fertigen Druckprodukte als auch die Beilagen konnen sehr verschiede- 
ne Formate und verschiedene Dicken haben. Dazu wird es immer mehr iiblich, auch 
andere flache Gegenstande wie beispielsweise CDs Oder Musterpackungen verschie- 
denster Art in derselben Weise zusammen mit Druckprodukten zu verarbeitea Im 
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Bereiche des Buchdrucks werden fur jedes zu bindende Buch eine Mehrzahl von Si- 
gnaturen zusammengetragen, wobei jede Signatur eine Mehrzahl der Buchseiten ent- 
halt und alle Signaturen iiblicherweise dasselbe Format aufweisen. Selbstverstandlich 
konnen in derselben Art fiir beliebige Zwecke auch „Stapel", die nur einen flachen 
5 Gegenstand umfassen, erstellt werden. 

Gemass dem Stande der Technik werden Druckprodukte zusammengetragen, indem 
entstehende Stapel entlang einer Zusammentragstrecke hintereinander an einer Reihe 
von Zufiihrungsstellen vorbei gefordert werden und indem den entstehenden Stapeln 
in jeder Zufiihrungsstelle ein Druckprodukt zugefugt wird Die entstehenden Stapel 
werden entlang der Zusammentragstrecke parallel zu ihrer flachigen Ausdehnimg 
gefordert, wobei sie auf einer mitgeforderten oder stationarea horizontalen oder 
schiefen Stapelauflage aufliegen, welche Stapelauflage sich in der Forderrichtung 
erstreckt Zu derartig geforderten Stapeln werden die zuzufiigenden Druckprodukte 
meist senkrecht zur Stapelforderrichtung zugefiihrt und auf den Stapeln deponiert. 
Die Stapel konnen auch nicht parallel zur flachigen Ausdehnimg der Druckprodukte 
gefordert werden, wobei sie iiblicherweise je an einer sich quer zur Forderrichtung 
erstreckenden und in Forderrichtung schiefen Stapelauflage ,anliegen und gegen un- 
ten gestiitzt sind und wobei die Stapelauflagen mit den entstehenden Stapeln mitge- 
fordert werden. Dabei werden die zuzufiigenden Druckprodukte meist mit der Stapel- 
forderrichtung gleichgerichtet zugefiihrt. * 

Bei einer Stapelforderung parallel zur flachigen Ausdehnung der Druckprodukte 
bzw. parallel zu den Stapelauflageflachen (Parallelforderung) sind die Stapel entlang 
der Zusammentragstrecke im wesentlichen hintereinander stehend angeordnet und 
die Distanz von Stapel zu Stapel entlang der Zusammentragstrecke ist im wesentli- 
25 chen durch die grossten zu verarbeitenden Produktformate bestimmt. Bei einer For- 
derung nicht parallel oder eben im wesentlichen quer zur flachigen Ausdehnung der 
Druckprodukte bzw. zu den Stapelauflageflachen (Querforderung) sind die Stapel 
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entlang der Zusammentragstrecke im wesentlichen hintereinander liegend angeord- 
net, so dass die Distanz von Stapel zu Stapel im wesentlichen durch die grosste zu 
erwartende Stapelhohe bzw. Dicke bestimmt wird. Da die Stapel iiblicherweise ge- 
geniiber ihrer Breite und Lange (flachige Ausdehnung der gestapelten Produkte) eine 
5 relativ kleine Hohe oder Dicke aufweisen, bedeutet dies, dass die Parallelforderung 
fiir eine gleiche Forderleistung eine viel grossere Geschwindigkeit benotigt als die 
Querforderung. 



Die Lange einer Zusammentragstrecke wird in jedem Falle dadurch bestimmt, wie 
viele Zufiihrungsstellen vorzusehen sind und wie viel Platz entlang der Zusammen- 

10 tragstrecke jede Zufuhrungsstelle benotigt. Mit relativ einfachen Anordnungen ist es 
beim Zusammentragen mit Parallelforderung moglich, die Zufiihrungsstellen derart 
anzuordnen, dass die Stapel zwischen aufeinanderfolgenden Zufiihrungsstellen nicht 
viel mehr als um ihre Ausdehnung in Forderrichtung gefordert werden miissen, das 
heisst, dass einem entstehenden Stapel beispielsweise in jedem Fordertakt ein Pro- 

15 dukt zugefiigt werden kann. Wenn dies auch bei Querforderung moglich ware, 
konnten Zusammentragstrecken mit Querforderung bedeutend kiirzer sein als Zu- 
sammentragstrecken mit Parallelforderung. Gemass dem Stande der Technik ist dies 
aber nicht moglich. Sehr kompakte Anordnungen zum Zusammentragen bestehen 
deshalb aus Kombinationen von Parallel- und Querfordersystemen. Solche Kombi- 

20 nationen sind beispielsweise trommelformige Anordnungen, in denen die entstehen- 
den Stapel um den Umfang der Trommel quer gefordert werden und gleichzeitig in 
axiaier Richtung parallel, was zu einer sprialformig verlaufenden Zusammentrag- 
strecke fiihrt. Dasselbe wird in linearen Anordnungen erreicht, in denen die entste- 
henden Stapel zusammen mit V-formigen Abteilen quer gefordert und gleichzeitig in 

25 den Abteilen parallel verschoben werden, was zu einer diagonal verlaufenden Zu- 
sammentragstrecke fiihrt 




Einer der Griinde, warum Zufiihrungsstellen zu Zusammentragstrecken mit Querfor- 
derung relativ viel Platz brauchen, besteht darin, dass jedes zuzufiihrende Druckpro- 
dukt zuerst zwischen zwei aufeinanderfolgende Stapel bzw. Stapelauflagen einge- 
bracht werden muss, bevor es auf dem einen der Stapel positioniert werden kann. Je 
5 kleiner die Abstande zwischen den Stapelauflagen sind, desto hohere Genauigkeit ist 
von diesem Einfuhrungsschritt gefordert. Ublicherweise werden die Produkte von 
oben und hangend zugefiihrt, hangend zwischen den Stapelauflagen eingefiihrt und 
dann iosgelassen, wenn die gehaltenen oberen Kanten noch iiber der Stapelauflage 
positioniert ist. Das heisst mit anderen Worten, dass die beim Einfiihren vorlaufeiide 

10 Kante im wesentlichen ungefuhrt ist und dass fur ein Produkt, dessen Ausdehnung 
zwischen vorlaufender und nachlaufender Kante im Vergleich zur Hoher der Sta- 
pelauflagen klein ist, der freie Fall relativ lang ist. Dies bedeutet, dass die Einfuhrung 
relativ langsam vor sich zu gehen hat und deshalb mehrere Fordertakte benotigt, so 
dass die Zufiihrungsstellen entlang der Zusammentragstrecke eine entsprechende 

15 Lange haben miissen. Es bedeutet aber auch, dass ein solches System der Formatver- 
schiedenheit der zuzufiihrenden Druckprodukte enge Grenzen setzt und dass auch die 
absoiuten Fordergeschwindigkeiten gegen oben begrenzt sind, insbesondere dann, 
wenn die zuzufiihrenden Produkte wenig stabil und schon durch wenig Fahrtwind 
merklich deformiert werdea 

20 Ein Zusammentragsystem mit einer Vielzahl von V-fdrmigen Abteilen, in die an je- 
der Zufiihrungsstelle ein hangend zugefuhrtes Druckprodukt eingefiihrt und an der 
nachlaufenden Wand des Abteils angelegt wird, ist beispielsweise beschrieben in der 
Publikation CH-668245 (F192). Die Zufiihrungsstellen sind in diesem System hin- 
tereinander angeordnet und haben einen Abstand voneinander, der fast zwanzig mal 

25 grosser ist als die Ausdehnung der Abteile in Forderrichtung (ca, zwanzig Forder- 
takte zwischen zwei aufeinanderfolgenden Zufiihrungsstellen). In der Publikation 
EP-0857681 (F442) wird vorgeschlagen, die Produkte hangend und von seitlich oben 
zwischen L-formigen Stapelauflagen einzufiihren und loszulassen, wenn ihre obere 
Kante seitlich auf die Stapelauflage ausgerichtet und noch iiber dieser positioniert ist. 
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Auf diese Weise wird es moglich, die Zufiihrungsstellen einander entlang der Zu- 
sammentragstrecke iiberlappend anzuordnen und damit den Abstand zwischen Zu- 
fiihrungsstellen je nach Anordnung auf eine Grosse zu reduzieren, die nur noch eini- 
gen wenigen Fordertakten entspricht. Auch in dieser Anordnung sind die bei der Ein- 
5 fuhrung in die Abteile vorauslaufenden Kanten ungefiihrt, so dass die Einschrankun- 
gen beziiglich Einfiihrungsgeschwindigkeit und absoluter Fordergeschwindigkeit in 
gleicher Weise bestehen wie fur die Einfiihrung von oben ohne seitliche Komponen- 
te. 



Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vonichtung zum 
10 Zusammentragen von flachen Gegenstanden zu schaffen, wobei es mit dem erfin- 
diuigsgemassen Verfahren und der erfindungsgemassen Vorrichtung nicht nur mog- 
lich werden soli, Querforderung entlang der Zusammentragstrecke mit in Fordertak- 
ten kleinen Abstanden zwischen Zufiihrungsstellen zu kombinieren sondem mit de- 
nen es auch moglich werden soil, die bis anhin giiltigen Grenzen betreffend Ver^r- 
15 beitung von verschiedenformatigen Gegenstanden und betreffend Fordergeschwin- 
digkeiten auch bei der Verarbeitung von wenig stabilen Gegenstanden markant aus- 
zuweiten. Das heisst mit anderen Worten, die Erfindung soli das Zusammentragen in 
kompakteren Anordnungen mit hoheren Stiickleistungen moglich machen, als dies 
beim Zusammentragen gemass dem Stande der Technik moglich ist 



20 Diese Aufgabe wird gelost durch das Verfahren und die Vorrichtung, wie sie in den 
Patentanspriichen def iniert sind. 

Das erf indungsgemasse Verfahren und die erfindungsgemasse Vorrichtung basieren 
auf der Idee, die zuzufiihrenden, flachen Gegenstande an den vorlaufenden Kanten 
gehalten zwischen die Stapelauflagen einzufuhren und erst loszulassen, wenn der 
25 eingefiihrte Gegenstand im wesentlichen auf die Stapelposition ausgerichtet ist und 



es nur noch eine sehr kleine, ungefiihrte Bewegung braucht, urn den Gegenstand 
endgiiltig auf dem Stapel. bzw. an der Stapelauflage anliegend zu positionieren. Da- 
bei werden die Gegenstande unmittelbar vor der Einfuhrung und wahrend der Ein- 
fiihrung in einer Richtung bewegt, die eine Komponente parallel zur Stapelforder- 
richtung aufweist. Beispielsweise werden Gegenstande also von oben in V-formige 
Abteile eingefuhrt, wobei die untere Kante jedes einzufuhrenden Gegenstandes von 
einem Halteelement gehalten wird und wobei das Halteelement erst desaktiviert 
wird, wenn die gehaltene Kante im wesentlichen den Boden des Abteils erreicht hat, 
von welchem Boden der losgelassenen Gegenstand fur die Weiterforderung gesttitzt 
wird. Wie noch zu zeigen sein wird, sind in derselben Weise auch Zufuhrungen von 
der Seite oder von unten moglich. 

Die gehaltene Fiihrung der vorlaufenden Kanten bei der Einfuhrung zwischen auf- 
einanderfolgende Stapel oder Stapelauflagen erlaubt eine bedeutend hohere Einfuh- 
rungsgenauigkeit als eine gehaltene Fiihrung der nachlaufenden Kanten und macht 
die Einfuhrung dadurch viel weniger abhangig von der Stabilitat der Gegenstande 
und damit von der Einfuhrungsgeschwindigkeit. Die hohe Einfuhrungsgenauigkeit 
erlaubt es auch, die Stapelauflageflachen enger aufeinander folgen zu lassen, was 
wiederum die Stapelfordergeschwindigkeit reduzieren oder die Stiickleistung bei 
gleicher Stapelfordergeschwindigkeit erhohen kann. Ein weiterer Vorteil, der sich 
aus der gehaltenen Fiihrung der bei der Einfuhrung zwischen die Stapelauflagen 
vorlaufenden Kanten und aus der damit verbundenen Einfiihrungsgenaxiigkeit ergibt, 
ist die Moglichkeit, den Stapeln Gegenstande mit sehr verschiedenen Formaten und 
Dicken zuzufiihren, ohne dass diese bei der Einfuhrung oder bei der Positioriiferung' 
auf den Stapeln miteinander in Konflikt kommen konnen. 

< 

Vorrichtungsmassig erfordert die genannte erfinderische Idee der Einfuhrung zwi- 
schen die Stapelauflagen mit gehalten gefuhrten, vorlaufenden Kanten ein Stapelfor- 
dermittel mit hintereinander forderbaren Stapelauflagen und ein Zufuhrungsfdrder- 
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mittel mit hintereinander fdrderbaren Halteelementen, die derart angeordnet sind, 
dass der Forderweg der Halteelemente den Forderweg der Stapeiauflagen kreuzt. 
Dabei sind die beiden Forderungen derart aufeinander abzustimmen, dass je ein 
Halteelement bei dieser Kreuzung zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stapelaufla- 
5 gen hindurch bewegt wird. Ferner sind Mittel vorzusehen, mit denen die Halteele- 
mente wahrend dieser Hindurchforderung, vorteilhafterweise ganz am Ende dieser 
Hindurchforderung desaktiviert werden. 



Die Fordersysteme mit sich kreuzenden Forderwegen werden in an sich bekannter 
Weise realisiert, indem Stapeiauflagen und Halteelemente an voneinander unabhan- 

10 gigen Forderorganen (z.B. Zugketten) angeordnet werden und die Forderorgane in 
zueinander parallelen Ebenen angeordnet werden. Dabei konnen Stapeiauflagen und 
Halteelemente je einseitig imd gegeneinander gerichtet an den entsprechenden For- 
derorganen angeordnet sein, derart, dass sie sich im Betrieb an der Kreuzungsstelle 
durchkammen. Es konnen aber auch mehr als zwei Forderorgane vorgesehen werden, 

15 derart, dass die Halteelemente zwischen zwei voneinander beabstandeten Teilen von 
Stapeiauflagen gefordert werden oder zwei Halteelement-Teile beidseitig von Sta- 
peiauflagen. 



Das erfindungsgemasse Verfahren und beispielhafte Ausfiihrungsformen der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung werden im Zusammenhang mit den folgenden Figuren 
20 im Detail beschrieben. Dabei zeigen: 



Figuren 1 und 2 das Prinzip des erfindungsgemassen Verfahrens, dargestellt anhand 
einer Einfuhrung zwischen L-formige Stapeiauflagen und einer Positio- 
nierung an der nachlaufenden Stapelauflage (Figur 1) oder an der vorlau- 
fenden Stapelauflage (Blickrichtung quer zu Zusammentrag- und Zufiih- 
25 rungsstrecke); 
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Figur3 ein Ausschnitt aus einer beispielhaften Zusammentragstrecke mit zwei 
unmittelbar aufeinanderfolgenden Zufiihrungsstellen; 

Figuren 4 bis 6 die Einfuhrung zwischen die Stapelauflagen und die Positionierung 
auf den Stapeln im Detail fiir beispielhafte Zufuhrungen in V-formige 
5 Abteile (Figuren 4 und 5) und auf L-formige Stapelauflagen (Figur 6); 

Figuren 7 bis 9 drei verschiedene, beispielhafte Ausfiihrungsformen der sich kreu- 
zenden Fordermittel mit Stapelauflagen und Halteelementen (Blickrich- 
tung parallel zu den Forderebenen). 

Figuren 1 und 2 zeigen zur Illustration des erfindungsgemassen Verfahrens zwei 
10 Ausschnitte aus beispielhaften Ausfiihrungsformen der erfindungsgemassen Anord- 
nung zum Zusammentragen. Gezeigt sind sehr schematisch eine Zusammentrag- 
strecke 1 mit in Stapelforderrichtung hintereinander geforderten, sich quer zur Zu- 
sammentragstrecke 1 erstreckenden und in Stapelforderrichtung schief angeordneten, 
L-formigen Stapelauflagen 2 und eine Zufuhrungsstrecke 3 mit in Zufiihrungsrich- 
15 tung geforderten Halteelementen 4 in Form von Greifern, die mit entsprechenden 
Steuermitteln (beispielsweise Kulissen; nicht dargestellt) zum Ergreifen eines zuzu- 
fiihrenden Gegenstandes 5 geschlossen und zum Loslassen des ergriffenen Gegen- 
standes 5 wieder geoff net werden konnen. Die Blickrichtung ist in beiden Fallen quer 
zu den Forderrichtungen und parallel zu den Stapelauflagen 2 gerichtet, so dass von 
20 den ietzteren und von den zugefiihrten Gegenstanden 5 nur die Kanten bzw. Schmal- 
seiten sichtbar sind. 



Die Zusammentragstrecke 1 und die Zufuhrungsstrecke 3 schneiden sich im Bereiche 
der Zufiihrungsstelle unter einem Winkel a, der kleiner ist als 90°, das heisst die Zu- 
fuhrrichtung hat eine Komponente, die mit der Stapelforderrichtung gleichgerichtet 
25 ist. 
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Die L-formigen Stapeiauflagen 2 bestehen im wesentlichen aus einer Auflageflache 
7 und einer Stoppleiste 8, wobei die Stoppleisten 8 in beiden dargestellten Fallen 
unten an den Auflageflachen 7 angeordnet sind und dadurch an den Auflageflachen 7 
anliegende Gegenstande oder Stapel 9 von unten stfitzen. Die Auflageflachen 7 er- 
5 strecken sich quer zur Forderrichtung und bilden mit einer Vertikaien einen vorteil- 
hafterweise spitzen Winkel. Die Auflageflachen 7 konnen auch flacher ausgerichtet 
sein oder als Extremfall auch horizontal, also parallel zur Stapelforderrichtung ausge- 
richtet sein. 



Die zugefuhrten Gegenstande 5 sind als relativ flexible Druckprodukte dargestellt, 
10 die an einer Falzkante (gehaltene Kante 5.1) gehalten sind. Dies ist aber fur die Er- 
findung keine Bedingung, die Gegenstande 5 konnen auch steif sein und/oder an ei- 
ner beliebigen Kante gehalten werdea 



Gemass Figur 1 sind die Stapeiauflagen 2 derart angeordnet, dass ihre oberen Kan- 
ten gegeniiber den unteren Kanten nachlaufend sind. Die zugefuhrten Gegenstande 5 

15 werden von den Halteelementen 4 derart gehalten, dass die gehaltenen Faizkanten 
5.1 nach vorne gerichtet sind. Die Gegenstande 5 werden dadurch beim Einfuhren 
zwischen die Stapeiauflagen 2 iiber die obere Kante je einer Auflageflache 7 gezo- 
gen, welche Kanten fiir ein problemloses Abrutschen beispielsweise etwas gegen 
hinten gebogen oder entsprechend abgerundet sind. Zum Entlassen der Gegenstande 

20 5 werden die Halteelemente 4 erst unmittelbar vor der Hohe der Stoppleiste 8 geoff- 
net. Ein derart entlassener Gegenstand, der nach der Entlassung nicht mehr angetrie- 
ben wird, wird dank seiner Tragheit von der nachlaufenden Auflageflache 7 und ge- 
gebenenfalls bereits darauf gestapelten Gegenstanden (Stapel 9) eingeholt und da- 
durch an diese angelegt und wird durch die Schwerkraft gegen die Stoppleiste 8 ge- 

25 trieben. 
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Im dargestellten Falle ist die Position des Halteelements 4 wahrend beispielsweise 
vier Fordertakten, in denen es sich zwischen zwei Stapelauflagen 2 bewegt, immer 
etwa mittig zwischen diesen Stapelauflagen positioniert. Ein bereits vorliegender 
Stapel 9 darf also auf keinen Fall dicker sein als die Halfte der Distanz zwischen den 
5 Stapelauflagen 2. In keinem Falle kann die vorlaufende, gefiihrte Kante 5.1 beim 
Einfiihren in Konflikt kommen mit bereits gestapelt vorliegenden andern Gegenstan- 
den, auch wenn diese im Vergleich zur Hohe der Stapelauflagen 2 eine nur sehr klei- 
ne Ausdehnung haben. 



Wenn die Stapelauflagen 2 eine Geschwindigkeit v.l aufweisen, miissen die Haltee- 
10 lemente 4 fur den in der Figur 1 dargestellten Fall eine Geschwindigkeit v.2 aufwei- 
sen, deren Komponente in Richtung der Zusammentragstrecke 1 urn eine Relativge- 
schwindigkeit v= grosser ist als v.l und deren Komponente v± senkrecht zur Zu- 
sammentragstrecke 1 der gewiinschten Einfiihrgeschwindigkeit entspricht. Der Win- 
kel a und die Abstande L.2 (oder deren Projektion L'.2 auf die Zusammentragstrecke 
15 1) zwischen den Haiteelementen 4 ergeben sich aus dem Verhaltnis von v.l+v= und 
v_L und aus den Abstanden L.l zwischen den Stapelauflagen, wobei v= im darge- 
stellten Falle durch die Schiefe der Auflageflachen 7 bestimmt ist Je hoher die Ein- 
fiihrungsgeschwindigkeit vJ_ sein soli und je steiler die Stapelauflagen 2 sind, desto 
grosser wird a. Im vorliegenden Fall ist L\2 und damit auch L.2 grosser als L.l ? 



20 Figur 2 zeigt ein Einfiihren von Gegenstanden 5 zwischen aufeinanderfolgende Sta- 
pelauflagen 2 und deren Positionieren auf der Auflageflache 7 der vorlaufenden Sta- 
pelauflage 2. Die Auflageflachen 7 haben vorlaufende obere Kanten. Die Gegenstan- 
de 5 sind bei der Zufuhrung derart ausgerichtet, dass die gehaltenen vorlaufenden 
Kanten nach hinten gerichtet sind. Die in diesem Falle vorlaufenden, ungefiihrten 

25 Teile der zuzufiihrenden Gegenstande mit den ungefiihrten Kanten 5.2 treffen zuerst 
auf die oberen Kanten von vorlaufenden Stapelauflagen 2 und werden wahrend der 



P1814 



22.12.00 



11 



Einfiihrung iiber diese gezogen. Diese Stapelauflage-Kanten sind fur ein problemlo- 
ses Dariiberziehen beispielsweise mit entsprechenden, frei drehenden Rollen 10 aus- 
geriistet. Auch hier werden die zuzufiihrenden Gegenstande 5 iiber die Auflagefla- 
chen 7 bzw. iiber bereits auf diesen gestapelte Gegenstande (Stapel 9) nach unten ge- 
5 zogen, wobei die Halteelemente 4 zu Beginn der Einfiihrung naher an der vorlaufen- 
den Auflageflache 2 und am Ende der Einfiihrung naher an der nachlaufenden Auf- 
lageflache positioniert sind. Der eingefiihrte Gegenstand 5 wird dadurch, schon be- 
vor er aus dem Halteelement 4 entlassen wird, auf der Auflageflache 7 oder auf dar- 
auf gestapelten Gegenstanden (Stapel 9) positioniert und mitgefordert. Nach dem 
10 Loslassen rutscht er durch die Schwerkraft gegen die Stoppleiste 8. Die Auflagefla- 
chen 7 sind in diesem Falle vorteilhafterweise weniger steil angeordnet als im Falle, 
wie er in der Figur 1 dargestellt ist, damit der in jenem Falle durch die Tragheit der 
losgelassenen Gegenstande erreichte Effekt mindestens teilweise durch die Schwer- 
kraft iibernommen werden kann. 



15 Die Geschwindigkeit v.2 der Halteelement 4 im Falle, wie er in der Figur 2 darge- 
stellt ist, hat eine Komponente parallel zur Zusammentragstrecke 1, die um eine Re- 
iativgeschwindigkeit v= kleiner ist als v.l. L'.Z ist somit kleiner als L.l. 



Wie bereits weiter oben erwahnt, sind die Stoppleisten 8 an den in den Figuren 1 und 
2 dargestellten Stapelauflagen 2 unten angeordnet und werden die Gegenstande 5 

20 von oben zwischen die Stapelauflagen 2 eingefiihrt, wobei fiir die endgiiltige Posi- 
tionierung der Gegenstande 5 auf den Auflageflachen 7 oder auf bereits darauf ge- 
stapelten Gegenstanden die Schwerkraft ausgenutzt werden kann. Dies ist aber keine 
Bedingung fiir Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindxmg. Die Figuren 1 und 2 
konnen ohne weiteres anstatt als Seitenansichten auch als Draufsichten verstanden 

25 werden, im Sinne einer seitlichen Zufiihrung zu einer Zusammentragstrecke 1. Dabei 
dient die dargestellte Stoppleiste 8 lediglich dazu, die losgelassenen Gegenstande 5 
zu stoppen und werden diese von der Schwerkraft gegen eine nicht dargestellte, ent- 



lang der zur Stapelforderrichtung schiefen Kante der Auflageflache 7 getrieben. Eine 
Anordnung gemass Figur 1, in der auch die Tragheit der losgelassenen Gegenstande 
fiir deren Positionierung ausgenutzt wird, wird in einem derartigen Falle vorteilhaf ter 
sein als eine Ausfiihrungsform gemass Figur 2, in der diese Tragheit nicht ausgenutzt 
wird. 

Figur 3 zeigt in derselben Darstellungsart wie die Figuren 1 und 2 eine weitere Vari- 
ante des erfindungsgemassen Verfahrens, in dem Gegenstande 5 mit den gehaltenen 
Kanten nach vorne gerichtet (wie in Figur 1) zugefuhrt werden und dann aber an die 
vorlaufende Auflageflache 7 angelegt werden. Dazu mag es vorteilhaft sein, Haltee- 
lemente 4 (oder 4') zu verwenden, die relativ zur Zuftihrungsstrecke 3 oder 3' 
schwenkbar sind, damit die Gegenstande, bevor sie losgelassen werden, gegen die 
vorlaufende Auflageflache 7 geschwenkt werden konnen. Dies trifft insbesondere fiir 
steife Gegenstande 5' zu, die an der in der Figur 3 dargestellten, ersten Zufuhrungs- 
stelle (Zufuhrungsstrecke 3', Halteelement 4') zugefuhrt werden. 

Figur 3 macht auch deutlich, wie nahe aufeinanderfolgend die Zufuhrungsstellen 
entlang einer Zusammentragstrecke 1 gemass Erfindung angeordnet sein konnen. Im 
dargestellten Falle entspricht die Distanz zwischen den zwei Zufuhrungsstellen nur 
drei Fordertakten. 

Figuren 4 bis 6 zeigen zuzufuhrende Gegenstande 5 in aufeinanderfolgenden Phasen 
der Einfuhrung zwischen Stapelauflagen 2, wobei in den Figuren 4 und 5 die Funk- 
tionen der Auflageflache 7, der Stoppleiste 8 und einer benachbarten Stapelauflage 
von den entsprechenden Teilen eines V-formigen Abteils 20 gebildet werden, in wel- 
ches Abteil 20 ein flacher Gegenstand 5 von oben eingefuhrt wird, und wobei die in 
der Figur 6 dargestellte Stapelauflage 2 L-formig ist und der Gegenstand 5 von unten 
eingefuhrt wird. Die dargestellten Einftthrungen sind von einem mit der Stapelaufla- 



P1814 



22.12.00 




ge 2 mitgeforderten Punkte aus gesehen (Blickrichtung quer zur Zusamrnentragstrek- 
ke). Den dargestellten Bewegungen ist also absolut immer noch die Stapelforderung 
(in den Figuren mit horizontaler Richtung) zu uberlagern. Die dargestellte Bewegung 
jedes Halteelementes mit der gehaitenen Kante 5.1 entlang der Zufiihrungsstrecke 3 
5 hat also die relative Geschwindigkeit v.2 - v.l (Vektordifferenz) mit den Kompo- 
nenten v= (Relativgeschwindigkeit) und vJ_ (Einfiihrgeschwindigkeit). 

Der einzufuhrende Gegenstand 5 ist in den Figuren 4 bis 6 steif dargestellt, was eine 
entsprechende, vorteilhafterweise mindestens wahrend der Einfiihrung passive 
Schwenkbarkeit der nicht dargestellten Halteelemente relativ zur Zufiihrungsstrecke 
10 3 notwendig macht. Biegbare Gegenstande benotigen diese Schwenkbarkeit gegebe- 
nenf alls nicht. Die Einfiihrung verlauft unter Biegung der Gegenstande aber analog. 



Figur 4 zeigt eine Einfiihrung von oben in ein V-formiges Abteii 20, dessen eine 
Seitenwand die Funktion der Auflageflache 7 und dessen Boden die Funktion der 
Stoppleiste 8 iibemimmt Die zweite Seitenwand 21 hat in dieser Ausfiihrungsform 

15 keine Funktion. Die gehaltene Kante 5.1, die bei der Zufuhrung von der Auflagefla- 
che 7 weggerichtet ist, wird im wesentiichen parallel zur Auflageflache 7 gegen die 
Stoppleiste 8 gefuhrt und kurz vor dieser aus der Gehaltenheit entlassen. Wahrend 
der Einfiihrung wird der Gegenstand 5 bzw. die der gehaitenen Kante 5.1 gegen- 
iiberliegende Kante 5.2 iiber die obere Kante der Stapelauflageflache 7 gezogen und 

20 gleitet dann entlang der Stapelauflageflache 7 oder entlang eines darauf liegenden 
Stapels 9 nach unten, wie dies auch schon in den Figuren 1 und 2 dargestellt ist. 
Wenn die gehaltene Kante 5.1 entlassen wird, wird diese durch die Schwerkraft ge- 
gen die Stoppleiste 8 getrieberL Wenn die Stapelforderung von links nach rechts ge- 
richtet ist (Positionierung auf der nachlaufenden Stapelauflage) wird der Gegenstand 

25 5 dann durch die Schwerkraft und durch seine Tragheit gegen die Auflageflache 7 
getrieben. Wenn die Stapelforderung von rechts nach links gerichtet ist, wirkt die 
Tragheit des Gegenstandes 5 von der Auflageflache 7 weg und miissen gegebenen- 
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falls zusatzlich zur Schwerkraft fiir die endgiiltige Positionierung des Gegenstandes 5 
auf dem Stapel 9 weitere Mittei (z.B. von der Gegenwand 21 her wirkender Schie- 
ber) vorgesehen werden. Die Richtung der Stapelforderung entlang der Zusamnien- 
tragstrecke 1 spielt aber offensichtlich keine wesentliche Rolle fiir die Einfiihrung. 

5 Figur 5 zeigt in derselben Art und Weise wie Figur 4 eine Einfiihrung in ein V- 
formiges Abteil 20, wobei der Gegenstand 5 bei der Einfiihrung iiber die Gegenwand 
21 des Abteils 20 gezogen wir<± Die Bewegung der gehaltenen Kante 5.1 verlauft in 
diesem Falle senkrecht zur Zusammentragstrecke 1, die Relativgeschwindigkeit v= 
des Halteelementes relativ zur Stapelauflage ist also gleich Null (L\2 = L.l). Es ist 
10 aus der Figur 5 klar ersichtlich, dass fiir die endgiiltige Positionierung des einge- 
fiihrten Gegenstandes 5 mindestens die Tragheit (Stapelforderung von links nach 
rechts) wirken muss oder dass fiir diese Positionierung vorzugsweise die bereits 
weiter oben erwahnten weiteren Mittei einzusetzen sind. 

Figur 6 zeigt in derselben Darstellungsweise wie Figuren 4 und 5 eine weitere Ein- 
15 fiihrungsvariante, nach der Gegenstande 5 zwischen aufeinanderfolgenden Sta- 
pelauflagen 2 einfiihrbar sind. Die Gegenstande 5 werden von unten im wesentlichen 
hangend zugefuhrt und iiber die aussere Kante der Stoppleiste 8 gefiihrt und sie wer- 
den durch die Schwerkraft endgiiltig auf der Stoppleiste 8 aufstehend und an der 
Auflageflache 7 anlehnend positioniert Die Stoppleiste 8 hat also in dieser Ausfiih- 
20 rungsform nicht eine eigentliche Stoppfunktion sondern eine stapeltragende Funkti- 
on. Fiir die Stoppfunktion kann im oberen Bereich der Stapelauflage 2 eine zweite 
Stoppleiste 8* vorgesehen werden, die die Stoppfunktion ubernimmt. 

Offensichtlich spielt auch in diesem Falle die Richtung der Stapelforderung entlang 
der Zusammentragstrecke 1 eine sehr untergeordnete Rolle. 
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Ein Nachteil der in der Figur 6 dargesteilten Einfuhrung besteht darin, dass die ge- 
haltene Kante 5.1 die obere Kante, also die gegeniiber der Stoppleiste 8 zu positio- 
nierende Kante ist und dass dadurch die fur die endgiiltige Positionierung des Gegen- 
standes 5 notwendige ungefiihrte Bewegung (freier Fall) bei einer unveranderten 
Entlassungsposition der gehaltenen Kante 5.1 fur Gegenstande mit einer kleinen 
Ausdehnung zwischen den Kanten 5.1 und 5.2 langer wird als fiir Gegenstande mit 
einer entsprechenden grosseren Ausdehnung. Dieser Nachteil kann aber einfach be- 
hoben werden, indem die Position des Halteelements, in der es desaktiviert wird, und 
die Position der zweiten Stoppleiste 8' (strichpunktierte Position von 8') an die ge- 
nannte Ausdehnung angepasst werden. 

Figuren 1 bis 6 zeigen beispielhafte Varianten von Einfiihrungen von Gegenstanden 
zwischen entlang einer Zusammentragstrecke geforderte Stapelauflagen, wobei sich 
aus den dargesteilten Varianten leicht weitere Varianten ableiten lassen. Die vorteil- 
haf te Anwendung der einen oder anderen Variante ist abhangig von der Art und Wei- 
15 se, wie die zuzufiihrenden Produkte vorteilhafterweise fiir die Zufiihrung iibernom- 
men werden und mit welcher Ausrichtung sie vorteilhafterweise gestapelt werden 
so lien. 




In alien Figuren 1 bis 6 sind sowohl die Zusammentragstrecke 1 als auch die Zufuh- 
rungsstrecke 3 geradlinig dargestellt, was bei konstanten Fordergeschwindigkeiten 
20 v.l und v.2 eine geradlinige Einfuhrung mit konstanter Geschwindigkeit ergibt Dies 
stellt in keiner Weise eine Bedingung fiir das erf indungsgemasse Verfahren dan Ins- 
besondere die Zufiihrungsstrecke 3 kann zur Erzeugung einer gegen das Ende der 
Einfuhrung sich verkleinernden Einfiihrungsgeschwindigkeit v± sich entsprechend 
gegen die Richtung der Zusammentragstrecke 1 kriimmend ausgebildet sein. 




Figuren 7 bis 9 zeigen drei beispielhafte Ausfuhrungsformen der erfindungsgema- 
ssen Anordnung zum Zusammentragen, wobei die Blickrichtung allgemein senkrecht 
zur Blickrichtung der Figuren 1 bis 3 gerichtet ist, was bei einer Zufuhrung von un- 
ten Oder von oben einer Vogelschau gleichkommt. Es sind jeweils eine Mehrzahl von 
5 entlang einer Zusammentragstrecke 1 (oder 1.1 und 1.2) forderbaren Stapelauflagen 
2 oder (2.1 und 2.2) und eine Mehrzahl von entlang einer Zufiihrungsstrecke 3 (oder 
3.1 und 3.2) forderbaren Halteelementen 4 (oder 4.1 und 4.2) sehr schematisch dar- 
gestellt. Die Stapelauflagen 2 und die Halteelement 4 sind an je mindestens einem 
separaten Forderorgan 30 (oder 30.1 und 30.2) und 31 (oder 31.1 oder 31.2) ange- 
10 ordnet. Die Forderorgane sind beispielsweise Zugketten. 



Figur 7 zeigt an einem ersten seitlichen Forderorgan 30 angeordnete Stapelauflagen 2 
mit je einer Auflageflache 7 und einer Stoppleiste 8 sowie an Stangen 32 angeord- 
nete Paare von Halteelementen 4 , wobei die Stangen 32 an einem zweiten Forderor- 
gan 31 angeordnet sind. Das zweite Forderorgan 31 ist ebenfalls seitlich, dem ersten 

15 Forderorgan 30 gegeniiberliegend angeordnet. Die Stoppleisten 8 sind mit Durch- 
gangen 33 fur die Halteelement 4 versehen. Die Forderorgane 30 und 31 werden der- 
art synchronisiert angetrieben, dass die Haltelemente 4 bei der Kreuzung der Zu- 
sammentragstrecke 1 und der Zufiihrungsstrecke 3 sich mit den Stapelauflagen 2 
kammen und dann durch die Durchgange 33 bewegen, und damit den Kreuzungsbe- 

20 reich verlassen. Unmittelbar vor dem Durchtreten durch die Durchgange 33 werden 
die Halteelemente 4 desaktiviert und ein an seiner Kante 5.1 gehaltener Gegenstand 5 
wird an die Auflageflache 7 gelehnt und auf der Stoppleiste 8 aufstehend weiterge- 
fordert. 



Fiir die Anordnung gemass Figur 7 sind die Abstande L.l und I/.2 zwischen Sta- 
25 pelauflagen 2 und Halteelementen 4 in Richtung der Zusammentragstrecke 1 gleich 
gross. Dies bedeutet, dass die Position der Haltelemente 4 relativ zu den Stapelaufla- 
gen 2 in Richtung der Zusammentragstrecke 1 wahrend der Einfuhrung unverandert 
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bleibt, wie dies im Zusammenhang mit der Figur 5 bereits beschrieben wurde. Die 
Anordnung lasst sich aber ohne weiteres auch mit verschiedenen Abstanden L.l und 
L\2 ausfiihren. 

Figuren 8 und 9 zeigen zwei weitere Ausfuhrungsformen der erfindungsgemassen 
5 Anordnung in der gleichen Darstellungsweise wie Figur 7. Die Stapelauflagen und 
Halteelemente sind in diesen Fallen fur die Kreuzung der beiden Forderwege nicht 
einander kammend ausgestaltet sondern bewegen sich voneinander getrennt in pa- 
rallelen Forderebenen, die senkrecht zur Papierebene stehen. 

Figur 8 zeigt eine Anordnung, in der die Stapelauflagen aus je zwei Stapelauflage- 
10 Teilen 2.1 und 2.2 bestehen, die von je einem ersten Forderorgan 30.1 und 30.2 von- 
einander beabstandet und miteinander synchronisiert entlang der Zusammentrag- 
strecke gefordert werdea Die Halteelement 4, die an einem zweiten Forderorgan 31 
angeordnet sind, bewegen sich zwischen den Stapelauflage-Teilen 2.1 und 2.2. Die 
Abstande L.l sind grosser als die Abstande L\2, das heisst die Halteelemente 4 be- 
15 wegen sich zwischen den Stapelauflagen gegen die nachiaufende Stapelauflage, wie 
dies auch im Zusammenhang mit der Figur 2 beschrieben wurde. 

Figur 9 zeigt eine Anordnung, in der die Halteelemente 4 aus je zwei Haltelement- 
Teilen 4.1 und 4.2 bestehen, die von je einem zweiten Forderorgan 31.1 und 31.2 
voneinander beabstandet und miteinander synchronisiert entlang der Zufuhrungs- 
20 strecke gefordert werden. Die Stapelauflagen 2, die an einem ersten Forderorgan 30 
angeordnet sind, bewegen sich zwischen den Halteelement-Teilen 4.1 und 4.2. Die 
Stoppleisten 8 jeder Stapelauflage 2 untergreifen die Auflageflachen 7 der je vorlau- 
fenden Stapelauflagen, wie dies auch in der Figur 1 dargestellt ist. Die Abstande L.l 
sind kleiner als die Abstande L\2, das heisst die Halteelement-Teile 4.1 und 4.2 be- 
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wegen sich zwischen den Stapelauflagen 2 gegen die vorlaufende Stapelauflage, wie 
dies auch im Zusammenhang mit der Figur 4 beschrieben wurde. 

In alien Figuren sind nur Teile der Fordersysteme fiir die Forderung von Stapelaufla- 
gen 2 und Halteelementen 4 dargestelit. Die ganzen Systeme sind vorteilhafterweise 
5 als Rundlaufsysteme zu konzipieren. Die Stapelauflagen 2 werden dabei nach den 
Zufiihrungsstellen fiir die Abgabe der Stapel 9 an eine Abgabestelle und von da wie- 
der an den Anfang der Zusammentragstrecke 1 gefordert. Die Halteelemente 4 wer- 
den nach der Zufiihrungsstelle zur Aufnahme weiterer, ziizufiihrender Gegenstande 5 
zu einer Aufnahmestelle gefordert und dort aktiviert. Dann werden sie zuriick zur 
10 Zufiihrungsstelle gefordert. Der Verlauf der Rundlaufsysteme ist weitgehend frei 
wahlbar und kann an die verschiedensten, nicht direkt mit dem Zusammentragen 
verbundene Bedingungen angepasst werden. 
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PATENT ANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Zusammentragen von flachen Gegenstanden (5), in welchem 
Verfahren Stapel (9) mit je einem oder mehreren Gegenstanden (5) gebildet 
werden, indem die entstehenden Stapei (9) auf je einer Auflageflache (7) einer 
Stapelauflage (2) aufliegend entlang einer Zusammentragstrecke (1) in einer 
Stapelforderrichtung hintereinander an mindestens einer Zufuhrungsstelle vor- 
beigefordert werden und indem an der Zufuhrungsstelle Gegenstande (5) ent- 
lang einer Zufuhrungsstrecke (3) in einer Zufiihrungsrichtung zugefordert und 
je einer der flachen Gegenstande (5) zwischen zwei aufeinander folgenden Sta- 
peln (9) bzw. zwischen zwei aufeinander folgenden Stapeiauflagen (2) einge- 
fiihrt und auf dem einen der beiden Stapel (9) bzw. Auflageflachen (7) positio- 
niert wird, wobei die Zufiihrungsrichtung eine zur Stapelforderrichtung paral- 
lele Komponente aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenstande 
(5) an ihren vorlaufenden Kanten (5.1) gehalten zwischen die zwei aufeinan- 
derfolgenden Stapel (9) oder Stapeiauflagen (2) eingefiihrt werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stapeiauflagen 
nicht parallel zur Stapelforderrichtung ausgerichtet sind. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Sta- 
peiauflagen (2) an den unteren Kanten der Auflageflachen (7) je eine Stopplei- 
ste (8) aufweisen, dass die Gegenstande (5) von oben mit nach unten gerichte- 
ten, gehaltenen Kanten (5.1) zwischen die Stapel (9) oder Stapeiauflagen (2) 
eingefiihrt werden und dass die Gegenstande (5) aus der Gehaltenheit entlassen 
werden, wenn die gehaltene Kante (5.1) unmittelbar iiber der Stoppleiste (8) 
positioniert ist. 



Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenstande 
(5) mit den gehaltenen Kanten (5.1) gegen vorne gerichtet gegen die Zufuh- 
rungsstelle gefordert werden und auf dem nachlaufenden Stapel (9) oder auf 
der nachlaufenden Auflageflache (7) positioniert werden. 

Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenstande 
(5) mit der gehaltenen Kante (5.1) gegen hinten gerichtet gegen die Zufuh- 
rungsstelle gefordert werden und auf dem voriaufenden Stapel (9) oder auf der 
vorlaufenden Auflageflache (7) positioniert werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass 
die gehaltenen Kanten (5.1) wahrend der Einfiihrung zwischen die Stapel (9) 
oder Stapelauflagen (2) in Stapelforderrichtung schneller oder langsamer ge- 
fordert werden als die Auflageflachen (7). 

Verfahren nach Anspruch 6 dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageflachen 
(7) gegeniiber der Zusammentragstrecke (1) schief angeordnet sind und dass 
die Forderung der gehaltenen Kanten (5.1) wahrend der Einfiihrung der Gegen- 
stande (5) zwischen die Stapel (9) oder Stapelauflagen (2) parallel zu dieser 
Schiefe verlauft 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen- 
stande (5) hangend gegen die Zufuhrungsstelle gefordert und mit den gehalte- 
nen Kanten (5.1) gegen oben gerichtet von unten zwischen die Stapel (9) oder 
Stapelauflagen (2) eingefuhrt werden. 
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9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen- 
stande (5) mit der gehaltenen Kante (5.1) gegen eine Seite gerichtet gegen die 
Zufiihrungsstelle gefordert und seitlich zwischen die Stapel (9) oder Sta- 
pelauflagen (2) eingefiihrt werden. 

10. Anordnung zum Zusammentragen von flachen Gegenstanden (5), welche An- 
ordnung eine Mehrzahl von Stapelauflagen (2) und eine Mehrzahl von Haltee- 
lementen (4) aufweist, wobei die Stapelauflagen (2) je eine Auflageflache (7) 
haben und hintereinander in einer Stapelforderrichtung entlang einer Zusam- 
mentragstrecke (1) an mindestens einer Zufiihrungsstelle vorbeiforderbar sind, 
wobei die Halteelemente (4) zur gehaltenen Zufiihrung der flachen Gegenstan- 
de (5) zu der Zufiihrungsstelle in einer Zufuhrungsrichtung entlang einer Zu- 
fiihrungsstrecke (3) hintereinander gegen die Zusammentragstrecke (1) forder- 
bar und in der Zufuhrungsstelle zur Entlassung der Gegenstande (5) desakti- 
vierbar sind und wobei die Zufuhrungsrichtung eine parallel zur Stapelforder- 
richtung ausgerichtete Komponente aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Zufiihrungsstrecke (3) die Zusammentragstrecke (1) in der Zufiihrungs- 
stelle kreuzt, dass die Forderung der Stapelauflagen (2) und die Forderung der 
Halteelemente (4) derart aufeinander abgestimmt sind, dass an der Zufiihrungs- 
stelle zwischen jedem Paar von aufeinanderfolgenden Stapelauflagen (2) ein 
Halteelement (4) hindurch forderbar ist und dass die Vorrichtung femer Mittel 
zur Desaktivierung der Halteelemente (4) wahrend dieser Hindurchforderung 
aufweist. 



11. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflagefla- 
chen nicht parallel zur Zusammentragstrecke (1) ausgerichtet sind. 
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12. Anordnung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stapelauflagen (2) an mindestens einem ersten Forderorgan (30) und die Hal- 
teelemente (4) an mindestens einem zweiten Forderorgan (31) angeordnet sind, 
wobei die Forderorgane (30, 31) mindestens im Bereiche der Zufuhrungsstelle 

5 in zueinander parallelen Ebenen angeordnet sind. 

13. Anordnung nach Anspruch 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf- 
lageflachen (7) im wesentlichen horizontal untere und obere Kanten aufwei- 
sen, die quer zur Zusammentragstrecke (1) ausgerichtet sind und seitliche 
Kanten, die schief zur Zusammentragstrecke (1) ausgerichtet sind, sowie an 

10 den unteren Kanten angeordnete Stoppleisten (8). 

14. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuftth- 
rungsstrecke (3) die Zusammentragstrecke (1) von oben nach unten kreuzt und 
dass die Mittel zur Desaktivierung der Halteelemente (4) derart angeordnet 
sind, dass die Halteelemente (4) desaktiviert werden, wenn sie in einem unte- 

15 ren Bereich der Stapelauflagen (2) positioniert sind. 

15. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiih- 
rungsstrecke (3) die Zusammentragstrecke (1) von unten nach oben kreuzt und 
dass die Mittel zur Desaktivierung der Halteelemente (4) derart angeordnet 
sind, dass die Halteelemente (4) desaktiviert werden, wenn sie in einem oberen 

20 Bereich der Stapelauflagen (2) positioniert sind. 



16. Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass in einem obe- 
ren Bereich der Auflageflachen je eine zweite Stoppleite (8') vorgesehen ist. 
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17. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiih- 
rungsstrecke (3) die Zixsammentragstrecke (1) von einer ersten Seite der Sta- 
pelauflagen (2) nach einer zweiten gegenuberliegenden Seite kreuzt und dass 
die Mittel zur Desaktivierung der Halteelemente (4) derart angeordnet sind, 
dass die Halteelemente (4) desaktiviert werden, wenn sie im Bereich der zwei- 
ten gegenuberliegenden Seite der Stapelauflagen (2) positioniert sind. 



18. Anordnung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stapelauflagen (2) seitlich am ersten Forderorgan (30) angeordnet 
sind, dass die Halteelemente (4) seitlich am zweiten Forderorgan (31) angeord- 
net sind und dass das erste und das zweite Forderorgan (30 und 31) derart an- 
geordnet sind, dass die Haltelemente (4) und die Stapelauflagen (2) sich im 
Kreuzungsbereich kammen. 



19. Anordnung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Stoppleisten 
(8) der Stapelauflagen (2) Durchlasse (33) fur die Halteelemente (4) aufweisen. 

20. Anordnung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stapelauflagen (2) je zwei voneinander quer zur Zusammentragstrecke 
(1) beabstandete Stapelauflage-Teile (2.1, 2.2) aufweisen, die je an einem er- 
sten Forderorgan (30.1 und 30.2) angeordnet sind, und dass die Haltelemente 
(4) und das zweite Forderorgan (31) im Kreuzungsbereich im Abstand zwi- 
schen den Stapelauflage-Teilen (2.1, 2.2) angeordnet sind. 



21. 



Anordnung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Halteelemente (4) je zwei quer zur Zusammentragstrecke (1) vonein- 
ander beabstandete Haltelement-Teile (4.1 und 4.2) aufweisen, die je an einem 



zweiten Forderorgan (31.1 und 31.2) angeordnet sind und dass die Stapelaufla- 
gen (2) und das erste Forderorgan (30) im Abstand zwischen den Haiteele- 
ment-Teilen (4.1 und 4.2) angeordnet sind. 

Anordnung nach einem der Anspriiche 10 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
dass als Stapelauflagen (2) quer zur Zusammentragstrecke (1) angeordnete V- 
formige Abteile (20) mit in Stapelforderrichtung hintereinander angeordneten 
Seitenwanden und einem die Seitenwande verbindenden Boden vorgesehen 
sind, wobei die eine der Seitenwande als Auflageflache (7) und der Boden als 
Stoppleiste (8) dient und wobei die andere Seitenwand (21) die Funktion der 
vor- oder nachlaufenden Stapelauflage (2) ubernehmen kann. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Flache Gegenstande (5) werden zu Stapeln (9) zusammengetragen, indem die entste- 
henden Stapel entlang einer Zusammentragstrecke (1) hintereinander an Zufiihrungs- 
stellen vorbeigefordert werden und indem an jeder Zufiihrungsstelle je ein Gegen- 
5 stand (5) auf jedem Stapel (9) positioniert wird. Die entstehenden Stapel (9) werden 
auf Stapelauflagen (2) mit Auflageflachen (7) gefordert. D die Zufiihrungsrichtung 
hat dabei eine mit der Stapelforderrichtung parallele Komponente und die Auflage- 
flachen (7) sind vorteilhafterweise nicht parallel zur Zusammentragstrecke (1) ange- 
ordnet. Die Gegenstande (5) werden im Bereiche einer Kante (5.1) durch je ein Hal- 

10 teelement (4) gehalten entlang einer Zufiihrungsstrecke (3) zur Zufiihrungsstelle ge- 
fordert. Die Zufiihrungsstrecke (3) kreuzt die Zusammentragstrecke (1) in der Zufiih- 
rungsstelle. Die Gegenstande (5) werden mit vorlaufenden, gehaltenen Kanten (5.1) 
beispielsweise von oben zwischen aufeinanderfolgende Stapel (9) oder Stapelaufla- 
gen (2) eingefuhrt Die gehaltene Kante wird durch Desaktivierung des Halteele- 

15 mentes (4) axis der Gehaitenheit entlassen, wenn sie den unteren Bereich der Sta- 
pelauflagen (2) erreicht hat. Der entlassene Gegenstand wird dann durch die Schwer- 
kraft und/oder durch seine Tragheit endgiiltig auf dem nachlaufenden oder auf dem 
vorlaufenden Stapel (9) oder Stapelauflage (2) positioniert und das Halteelement (4) 
wird gegen unten weiter gefordert. Derartiges Zusammentragen eignet sich bei- 

20 spielsweise zum Erstellen von Liefereinheiten aus verschiedenen Druckprodukten. 
Es ermoglicht sehr kompakte Vorrichtungen, die bei vertretbaren Geschwindigkeiten 
mit hohen Leistungen zusammentragen konnen, wobei auch das Zusammentragen 
von sehr verschieden-formatigen Gegenstanden ohne Probleme moglich ist. 
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(Figur 1) 
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